manufactured and tested. The structural and technological solutions of joints that increase the carrying capacity from 90 to 130 % relative to the original method of connection are the results of experimental studies. Increase of interlayer structural strength is achieved through embedded connector. Technical recommendations on the adhesive sublayer on metal structural elements is offered; the conclusion about the impact on the viability of the joint is drawn as well.
The research goal is to develop a refined calculation methods for estimating the quantification process of anodic dissolution when speaking about EDM modified surface layer with uneven thickness electrochemical characteristics, through introducing the factor of alternating electrochemical equivalent of surface material layer.
Problem statement. Let the anode layer I (Fig. 2) Let, while electrochemical dimensional treatment process, the anode surface dissolve, influenced by the electrostatic field of a round-section cathode having the radius r , distance from the anode H and spark gap δ (Fig. 2 ).
Provided the cathode potential value is U , the field intensity distribution on the anode surface, according to formula [4] 
where ( ) j x -technological current density; t -dissolution delay; κ -electrolyte specific coductivity. Equation (3) defines the curve 2 ( Fig. 3) representing the groove profile at the given instance of dissolution time. Now we can find the coordinate 1 x of the curve 2 intersection with the straight line 1, as boundary between areas I and II, described using the equation 1 
( , )
.
Fig. 3. Shape of grooves on the anode surface at electrochemical dissolution: 1 -border between areas I and II having different electrochemical equivalent; 2 -groove profile at the given moment t of dissolution delay; 3, 4 -calculated and experimentally obtained groove profile at the final instance t 2 of dissolution delay
Supposing (3) equal to (4), we obtain
Here we shall determine the dissolution time value at that the coordinate 1 x is found at characteristic positions. When 1 0 x = the moment, for which the surface EDM-modified layer will be dissolved at the 0 x = point is:
So we can find the 2 x coordinate (Fig. 3 ) of the surface layer dissolution boundary point for the final time instance 2 t . Let 2 x a = α . We determine α, at that 1
Where from
Thus α represents an important parameter characterizing the width (along the anode surface) of the removed EDM-modified layer.
To find the groove maximum depth h , we divide into h two terms in areas I and II:
where I m e a n 1 1
Next, we define the quantity of material removed during 2 t current action time that characterizes the productivity of electrochemical dimensional treatment process. Now we shall find the area of the dissolved material per unit of the anode thickness: 
The component
Dissolved matter volume:
where L -anode (workpiece) thickness.
Results. To correlate the analytic model with a real process of wire electrode electrochemical treatment, we effected series of experiments. The experimental study goal was to determine the geometrical parameters of grooves originated through processed pieces' surface layers electrochemical dissolution when wire-electrode being at fixed position.
The workpiece surface of 11,5 mm thickness (steel H12F1) has been preliminary modified as a result of three-fold electrical wire processing. Technological modes at first process approach: 100... Upon comparing the calculated and experimentally determined grooves' sizes we arrived to refine the numerical values of the steel surface layers electrochemical dissolution coefficients obtained under different technological conditions of processing.
Conclusion. Thus the suggested improved method of calculating the quantitative parameters of anodic dissolution process when EDM-modified surface layers having electrochemical properties nonuniform considering the thickness, allows to refine accurate values of the steel surface layers electrochemical dissolution coefficients and therefore can serve to a significant increase in the accuracy of calculating the wire electrode-assisted electrochemical surface modification process parameters. Поверхня, отримана в результаті електроерозійної вирізної обробки дротяним електродом, вимагає додаткових фі-нішних операцій. Розмірна електрохімічна обробка є одним із способів, який дозволяє поліпшити остаточний вигляд оброблених сталей. Метою є кероване, бажано повне, електрохімічне розчинення поверхневого білого шару, що пок-ращує експлуатаційні якості поверхні. Уточнюється математична модель для розрахунку процесу електрохімічної обробки дротяним електродом і узгоджується з експериментальними дослідженнями анодних процесів розчинення модифікованого шару. Порівняння експериментальних і розрахункових даних дає можливість уточнити чисельні значення коефіцієнтів електрохімічного розчинення поверхневих шарів сталі, отриманих за різних технологічних умов електроерозійної обробки. Результати сприяють розширенню впровадження на практиці комбінованої техноло-гії послідовного застосування електроерозійної та електрохімічної обробок дротяним електродом.
Ключові слова: електрохімічна розмірна обробка, дротяний електрод, електроерозійна вирізна обробка, коефі-цієнт електрохімічного розчинення.
В.И. Осипенко, А.П. Плахотный, А.Ю. Денисенко. Усовершенствование методики расчета процессов анод-ного растворения поверхностного электроэрозионно измененного слоя при электрохимической обработке проволочным электродом. Поверхность, полученная в результате электроэрозионной вырезной обработки прово-лочным электродом, требует дополнительных финишных операций. Размерная электрохимическая обработка явля-ется одним из способов, который позволяет улучшить окончательный вид обработанных сталей. Целью является управляемое, желательно полное, электрохимическое растворение поверхностного белого слоя, улучшающее экс-плуатационные качества поверхности. Уточняется математическая модель расчета процесса электрохимической
